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Abstract of DE3940890 

In a bearing structure for the shafts or shaft 
mountings of rotating guide rollers for strip 
material immersed in molten baths, the bearings 
(1 , 2) are housed in chambers (4, 7) which are 
closed and sealed against the molten bath. The 
said chambers are split into a bearing chamber 
(4) receiving the respective bearings (1, 2) and a 
sealing chamber (7) containing the packing 
providing a seal against the molten bath. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Lagerausbildung 
fur die Achsen oder Achsverbinder von, getaucht in 
Schmelzbadem rotierenden FQhrungsrollen fur band- s 
formiges Behandlungsgut 

Lagerausbitdungen dieser Art werden a a. f Qr Tauch- 
Oder Bodenrollen und auch die Stabilisierungsrollen 
verwendet, mit denen Bandmaterial durch Schmelzba- 
der, wie Zink, Aluminium-, Zinn- und andere Bader ge- lo 
fuhrt werden. Die Lager befinden sich dabei in Ausneh- 
mungen am Ende von Tragarmen. in die sie entgegen 
der Lagerdruckrichtung einsetz- und festlegbar sind. 
Die Lager bestehen dabei durchweg aus einer offenen 
Lagerschale. Da sich die Lager wahrend des Betriebes 15 
standig getaucht in dem heiBen Schmelzbad befinden, 
werden sie durch die Schmelze selbst sehr stark bean- 
sprucht und mussen deshalb aus auBerordentlich wider- 
standsfahigen Werkstoffen hergestellt werden. Das glei- 
che gilt fur die ubrigen Lagerteile. Die Standfestigkeit 20 
der Elemente der Lager ist deshalb verbal tnismaBig be- 
grenzt, und es besteht auch praktisch keine Moglichkeit, 
die Lager mit Schmiermitteln zu versehen. Die Aggres- 
sivitat des flOssigen Metalls fahrt bei diesen bekannten 
Lagerausbildungen auch dazu, daB infolge des sehr 25 
schnell eintretenden Verschleifies der Achslagerzapfen 
der FQhrungsrollen, dieser wahrend des Betriebes durch 
den Bandzug im Lager, innerhalb des immer groBer 
werdenden Lagerspiels Unruhe in die Bandbewegung 
bringt Diese unkontrollierbare Bewegung der Achszap- 30 
fen der Fuhrungsrollen verstarkt nicht nur den Lager- 
verschleiQ, sondern fuhrt, insb. bei dilnnen Bandem hau- 
fig dazu, daB diese reiBen. Da der LagerverschleiB an 
den beiden Lagen einer Fiihrungsrolle haufig auch noch 
unterschiedliche Werte erreicht, treten dadurch beding- 35 
te Schieflagen der Fuhrungsrolle auf. die aufwendige 
Einrichtungen zum ausgleichenden Nachstellen der La- 
ger erforderten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. die Lager- 
ausbildung der gattungsgemaBen Art so zu verbessern, 40 
daB die vorstehend ertauterten Schwierigkeiten besei- 
tigt. die Nachteile vermieden und zusatziiche Vorteile 
erreicht werden. 

Diese Aufgabe wird dadurch geidst, daB ^ie Lager in 
am Lagertrager angeordneten, geschlossenen, gegen 45 
das Schmelzbad abgedichteten Kammem angeordnet 
sind. Die Kammern konnen dann, wie die Erfindung 
weiter vorsieht, in eine das jeweilige Lager aufnehmen- 
de Lagerkammer und eine dieser vorgeordnete, eine 
Schmelzbaddichtung aufweisende Dichtungskammer 50 
mit einer zwischen beiden Kammern angeordneten 
Schottwand aufgeteilt werden. Der Innenraum der 
Dichtkammer kann dabei durch ein gasformiges oder 
flussiges Medium druckbeaufschlagbar und die in dem 
Lager der Lagerkammer lagemde Achse bzw. der Achs- 55 
verbinder drehantreibbar sein. Das Lager kann erfin- 
dungsgemaB eine Umlaufschmierung aufweisen, die au- 
Berhalb der Lagerkammer einer regelbaren FCuhlung 
unterworfen wird. 

Zusatziiche Weiterbildungen der Erfindung sind in eo 
weiteren Unteranspruchen niedergelegt 

Mit der erfindungsgemaBen Lagerausbildung werden 
nicht nur die schon geschilderten Schwierigkeiten besei- 
tigt und die Nachteile vermieden, da das Lager, vom 
Schmelzbad getrennt, den Angriffen der Schmelze nicht 65 
mehr ausgesetzt ist und auch durch entsprechende Iso- 
liermaBnahmen gegen dessen Hitzeausstrahlung ge- 
schutzt werden kann und eine Schmierung des Lagers 



mit Kiihlung des Schmierkreislaufes mdglich gemacht 
wird; es wird daruber hinaus die Mdglichkeit geschaf- 
fen, einen praktisch verschleiBfreien Leichtlauf der Fuh- 
rungsrollen in ihren Lagem herbeizufuhren, der auch 
das Verarbeiten sehr dunner Bander gestattel, zumal 
der anfangs geschilderte Nachtell bei der Fuhrungsrolle 
infolge des LagerverschleiBes bei der erfindungsgema- 
Ben Lagerausbildung nicht mehr auftritt 

Die Erfindung wird anhand der in der Zeichnung dar- 
gestellteh Ausfuhrungsbeispiele na.her erlautert In der 
Zeichnung zeigen 

Fig. 1 die Lagerausbildungen im Axialschnitt in sche- 
matischer Darstellung, 

Fig. 2 eine Weiterbildung der Lagerausbildung, teil- 
weise axial geschnitten in schematischer Darstellung. 

Fig. 3 eine Einzelheit aus Fig. 2, von der Seite gese- 
hen. 

Fig. 4 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel der Ausbil- 
dung nach Fig. 3 und 

Fig. 5 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Ausbil- 
dung nach Fig. 2. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen, ist hter das als Doppelku- 
gellager 1. 2 ausgebildete Lager des Achsverbinders 3 in 
die Lagerkammer 4 eingesetzt, die mittels einer Schott- 
scheibe 5 mit Dichtring 6 gegen die in Richtung auf das 
Schmelzbad SB vorgeordnete Dichtkammer 7 ver- 
schlossen ist Diese Dichtkammer 7 nimmt eine, den 
Achsverbinder 3 umfassende Konushulse 8 auf, die, be- 
aufschlagt durch eine gegen die Schottscheibe 5 abge- 
stutzte Zylinderfeder 9, in eine FConuswanne gedruckt 
wird, die in die AbschluBwanne 11 zwischen Lagerkam- 
mer 7 und Schmelzbad SB eingesetzt ist. Auf den Achs- 
verbinder 3 ist schmelzbadseitig ein ICup]>elansatz 12 
aufgesetzt Lagerkammer 4 und Dichtkammer 7 werden 
dabei von einer in Richtung auf das Schmelzbad SB 
offenen Topfhulse 13 gebildet. die in eine. hier kreisfor- 
mige Einschuboffnung 14a des als Hohlbalken ausgebil- 
deten Tragarms 14 einschieb- und auf nicht dargestelke 
Weise festlegbar ist; sie wird dabei in der gezeichneten 
Arbeitstage ruckseitig von einem an der Innenwand des 
hohlen Tragarms angeordneten Ringansatz t4b gehal- 
ten. Die Dichtkammer 7 laflt sich Qber eine, in diese 
mundende Druckmittelzufuhrleitung 15 in ggfs. regelba- 
rer Weise mit einem gasformigen Druckmittel beauf- 
schlagcn. Wird der Achsverbinder 3, wie in der Zeich- 
nung dargestellt bspw. durch ein Kegel radgetriebe von 
auBen her uber eine, durch den hohlen Tragarm 14 ge- 
fuhrte Antriebswelle 17 angetrieben, dann kann die 
Schmierung sowohl des Kugellagers 1, 2 als auch des 
Kegelradgetriebes 16 mit einer Umlaufschmierung er- 
folgen, der das Schmiermittel Ober die Zufuhrleitung 18 
zu- und iiber die Abfuhrleitung 19 abgefuhrt wird. Das 
Schmiermittel kann dann auf nicht dargestellte Weise 
mittels einer. in dem hohlen Tragarm oder auBerhalb 
desselben angeordneten Kiihleinrichtung ggfs. regelbar 
gekuhlt werden. Eine entsprechende Moglichkeit der 
Zu- und Abfuhr eines Kuhlmittels besteht auch — hier 
nicht dargestellt — fur die Dichtkammer 7. Der Antrieb 
des Achsverbinders 3 kann auch auf andere Weise, so 
z. B., wie strichpunktiert angedeutet, durch einen Ket- 
tenradtrieb 20. 21 erfolgen. 

Wie ersichtlich, ist das Kugellager 1, 2 in der Lager- 
kammer 4 vollsiandig vom Schmelzbad SB getrennt und 
weist eine Warmeisolierung auf. die einmal durch eine 
zwischen dem Boden 13a der TopfhQlse 13 und der ' 
Wand des hohlen Tragarms 14 durch den Ringansatz 
14b gebildete Luftkammer 22 und weiter durch die 
Dichtkammer 7 gebildet wird und auch verhindert, daB 
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etwa, durch die Konusdichtung 8, 10 hindurch gelangen- 
de flQssige oder gasfdrmige Bestandteile des Schmelz- 
bades SB in die Lagerkammer 4 gelangen. DarQber hin- 
aus kann, wie bereits erl^utert. das Lager I. 2 uber die 
Schmiermittelzu- und -abfuhrung 18, 19 in gewunschter s 
Weise regelbar gekuhh werden. Der dichtende AnpreB- 
druck der Konushulse 8 gegen die IConuswanne 10. laSt 
sich durch die Beaufschlagung mit einem durch die Zu- 
ftihrleitung 15 angefiihrten Druckmiitel vergroBern. Die 
aus dem Tragarm 14 herausziehbare Topfhulse 13 ver- to 
einfacht den Ausbau und Austausch der Lager 1. 2 mit 
den Dichtelementen 6, 8, 10 sowie dem Achsverbinder 3 
und dem Kuppelansatz 12 in der Form einer als Ganzes 
ein- und ausbaubaren Einheit 

Wie aus den Fig. 2, 3 und 4 hervorgeht, wird die Fuh- 15 
rungsrolle 23 hier mit Hilfe von horizontal in Richtung 
des Doppeipfeils PF verschiebbaren Tragarmen 14 mit 
den Kuppetansatzen 12 der Achsverbinder 3 gekuppelt. 
die in den nicht dargestellten, von den Tragarmen 14 
aufgenommenen Lagereinheiten lagem. Die Tragarme 20 
14 kannen dabei in, unterhalb der oberhalb des Bades 
angeordneten Traverse vorgesehenen schwalben- 
schwanzforinigen Kulissenfuhrung 25 gieitend ver- 
schiebbar sein, wie in Fig. 3 wiedergegeben oder auch in 
einer Rundstangenfuhrung 26» wie in Fig. 4 angedeutet 25 
Diese Ausbildung der Tragarme 14 in Verbindung mit 
den. auf den Achsverbindem 3 sitzenden Kuppelansat- 
zen 12 erlaubt as dabei, die Fuhrungsrolle 3 und 20 
stirnseitig mit die Kuppelansatze 12 und an den Fuh- 
rungsrollen angeordneten Kuppelstucke 26 umschlie- 30 
Oenden und schutzenden Ringrandern 23a zu versehen. 
Diese Ringrander 23a vergroBern auch die nutzbare 
Lange der Fuhrungsrolle 23 gegenuber einer Fuhrungs- 
rolle ohne diese Ringrander, bei vergleichbar gleichem 
Abstand der Kuppeleiemente 12, 26. Die Rollenlauffia- 35 
che ist bei beiden Rollen gleich breit; die Ausbildung der 
Achsverbinder 3 baut jedoch I^ger und erfordert den 
Ringrand 23a- Die Tragarme 14 werden zum Zwecke 
des Einbaus einer Fuhrungsrolle 23 zunichst entspre- 
chend der einen Richtung des Doppeipfeils PF ausein- 40 
ander gefahren und nach Positionierung der FQhrungs- 
rolle 23 z. B. mit Hilfe eines Krans, wieder soweit aufein- 
anderzugefahren, daB die Kuppeleiemente 12, 26 inein- 
andergreifen und in Kuppelzustand gebracht werden 
konnen. Die Verfahrbarkeit der Tragarme 14 erlaubt es 45 
dabei auch z. B. mit Hilfe druckmittelbeaufschlagter An- 
triebe zum Ausgleich der warmebedingten LSngenan- 
derung der Fuhrungsrolle 23, die Tragarme entspre- 
chend zu verschieben und festlegend zu position ieren. 

Bei der Ausbildung nach Fig. 5 sind die Tragarme 27 50 
und 28 als L-formige Tragarme ausgebildet, von denen 
der eine 27 mit einem kurzeren L-Arm 27a aus dem 
Schmelzbad SB ragend, horizontal verschiebbar in 
Richtung des Doppeipfeils gefiihrt und auf nicht darge- 
stellte Weise auch antreib- und positionierbar ist, wah- 55 
rend der andere Tragarm 28 mit seinem kurzeren 
L-Arm 28a durch ein Festlegeelement 29 fest mit der 
Wanne des Schmelzbades SB verbunden ist Diese Aus- 
bildung und Anordnung der Tragarme bringt gegen- 
uber der Ausbildung nach den Fig. 2-4 den weiteren eo 
Vorteil mit sich, daB die Aufhangung der Fuhrungsrolle 
23 schwingungsfreier ist und daB der Raum oberhalb 
des Schmelzbades SB freigehaken werden kann. denn 
die gezeichnete Hilfstraverse 30 dient lediglich dem 
Aus- und Einbau der beiden Tragarme 27, 27; sie kann 65 
fiir den Betrieb der Fuhrungsrolle 23 mit Hilfe eines 
Krans aus dem Bereich des Schmelzbades SB herausge- 
fahren werden. 



890 A 1 W 

4 

Fatentanspruche 

1. Lagerausbildung fQr die Achsen oder Achsver- 
binder von, getaucht in Schmelzb^dem rotierenden 
Fuhningsrollen fur bandfdrmiges Behandlungsgut, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Lager (1, 2) in 
am Lagertrager (14) angeordneten, geschlossenen, 
gegen das Schmelzbad (SB) abgedichteten Kam- 
mern (4, 7) angeordnet sind 

2. Lagerausbildung nach Ahspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kammern in eine. das jewei- 
lige Lager (1 bzw. 2) aufnehmende Lagerkammer 
(4) und eine, diesen vorgeordnete Dichtkammer (7) 
mit einer zwischen beiden Kammern (4, 7) angeord- 
neten Schottscheibe (5) aufgeteilt sind. 

3. Lagerausbildung nach den Anspruchen I und/ 
Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Innen- 
raum der Dichtkammer (7) druckbeaufschlagbar 
ist 

4. Lagerausbildung nach einem qder mehreren der 
Anspruche 1 —3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
in dem Lager (1, 2) lagernde Achse bzw. der Achs- 
verbinder (3) drehantreibbar ist 

5. Lagerausbildung nach einem ider mehreren der 
Anspruche 1 —4, gekennzeichnet durch eine auBer- 
halb der Lagerkammer (4) einer regelbaren Kiih- 
lung unterworfene Umlaufschmierung (18, 19) der 
Uger(l,2): 

6. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 —5, gekennzeichnet durch einen in 
dem Lager (1, 2) lagernden, abgedichtet durch die 
Schottscheibe (5) und die Dichtung (8, 10) gegen 
das Schmelzbad (SB), in dieses gefiihrten Achsver- 
binder (3), der schmelzbadseitig einen mit der Ach- 
se der Fuhrungsrolle (23) verbindbaren Kuppelan- 
satz (12) aufweist 

7. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 —6, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Dichtung gegen das Schmelzbad (SB) aus einer, den 
Achsverbinder (3) umfassenden, in Richtung auf das 
Schmelzbad (SB) druckbeaufschlagbaren Konus- 
hulse (8) und ihren Konus aufnehmenden, in der 
AbschiuBwand (11) zwischen Dichtkammer (7) und 
Schmelzbad (SB) eingesetzten Konuswanne (10) 
besteht 

8. Lagerausbildung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die KonushCilse (8) und die Ko- 
nuswanne (10) aus hochhitzebestandigem Kera- 
mikwerkstoff bestehen. 

9. Lagerausbildung nach den Anspruchen 7 und 8, 
dadurch gekennzeichnet daB die KonushQlse (8) 
dichtkammerseitig vergroBerte Druckbeaufschla- 
gungsflachen aufweist 

10. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 -8, fQr das Lager, die am Ende von, in 
das Schmelzbad einbringbaren, Druckmittel-, 
Schmiermittel-, Zufuhr- und Abfiihrleitungen sowie 
Antriebselemente aufnehmenden Tragarmen ange- 
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB der Trag- 
arm (14) als gegen das Schmelzbad (SB) dicht abge- 
schlossener Hohlkorper ausgebildet ist 

11. Lagerausbildung nach Anspruch 10, gekenn- 
zeichnet durch einen in den hohlen Tragarmen (14) 
oder in der Lagerkammer (4) angeordneten, druck- 
mittelangetriebenen Motor fur den Achsverbinder 
(3)1 

12. Lagerausbildung nach Anspruch 10, bei der die 
Tragarme mit einer oder mehreren, oberhalb des 
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Schmelzbades verlaufenden Traverse verbunden 
sind, gekennzeichnet durch cine unterhalb der Tra- 
verse (24) angeordnete Trag-. Gleit-Fuhrung (25 
bzw. 26). fur die oberen Enden der Tragarme (14) 
und mit den Tragarmen (14) verbundene Verschie- 5 
beantriebselemente zur positionierenden Verschie- 
bung und Festlegung der Tragarme (14) in diesen 
Fuhrungen (25 bzw. 26). 

1 3. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 — 12, gekennzeichnet durch eine, die 10 
Lagerkammer (4) und die Druckkammer (7) auf- 
nehmende, durch eine ringformige Einschuboff- 
nung (14a) in den hohlen Tragarm (14) einschieb-, 
und aus diesem herausschieb* und festlegbare zy- 
lindrische Topfhulse (13). 15 

14. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der 
AnsprUche i — 13, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fuhrungsrolle (23) stirnseitig, im Einbauzustand die 
Kuppelelemente (12, 26) mit Abstand umschlieBen- 
de Ringrander (23a) aufweist 20 

15. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 — 14. dadurch gekennzeichnet. daB nur 
einer der Tragarme (14 bzw. 28) verschieb-, positio- 
nier- und fesdegbar angeordnet ist 

16. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der 25 
AnsprQche 1 — 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Tragarme (28) als Lrfdrmige Tragarme ausgebildet 
und mit einem ihrer L-Arme (27a) horizontal ver- 
schiebbar gelagert und antreibbar sind. 

17. Lagerausbildung nach Anspruch 16, gekenn- 30 
zeichnet durch eine, mit den L-Armen (27a, 28a) 
verbind- und von diesen losbare Hilfstra verse (30). 
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